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@ Verfahren air Begrenzung der auf das Wericstuck Gbertragenen Schweittenergie beim Ultraschallplastfugen 

Verfahren zur Begrenzung der auf das Werkstuck Obertra- 
genen SchweiBenergie beim UltraschallplastfOgen m!t dem 
Ziel, befm FOgen von Rastformtsflan nur ein definlertes 
Vdumen In der SctiwefBzone aufzuschmetzen und anschlle- 
Bend die wettere Energiezufuhr Qber das Schwingwerkzeug 
zu unterbfachen. Bne elektronische Schaltung bUdet dazu 
eine der vom Ultraschallwancfler abgegebenen medianischen 
Energta proportionate GroBe. Oberetelgt dtese ein en Grenz- 
wert bo wind die Energiezufuhr zum Wandler unterbrochen 
und der Schwelflprozefl beendet Die elektrische Leertauflei- 
tung des Utraschaflwandlera wind bet der BRdung der energie- 
proportioneien GroBe ntcnt erfaflL (31 38 520) 
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^rfindungsanspruche 

Verfahren zur Fegrenzunp der auf dae V/erkstuck LLbertrage- 
nen SchweiBenergie beim Ultraschallplastfugen gekennzeich- 
net dadurch, dafi die Einwirkungszeit des Ultrasch^lls auf 
das Fttgeteil in AbhSngigkeit von der dem elektromecheni- 
schen ,/andler zugeftthrten tnergie bestimmt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 gekennzeichnet dadurch, daS bei 
der Signalgewinnung zur Begrenzung der Einwirkungszeit des 
Ultraschalls die elektrische leerlaufleistung des Vand - 
lers kompensiert v/ird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 gekennzeichnet dadurch, dafi bei 
der Signalgewinnung zur Pegrenzunp der einwirkungszeit des 
Ultraechplls die Einschwingphase einer A^-Schaltung unbe- 
rticksichtigt bleibt. 
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a) Tit el der Frfindung 

Verfahren zur Begrenzung der auf das Werkstttck (ibertrage- 
nen SchweiBenergie beim Ultraachallplastfiigen. 

b) Anwendungsgebiet der Erfindung 

GerSte zum ?ttgen von Formteilen, bei denen die FUgeener- 
gie mitt els Ultraschall Ubertragen wird. 

c) Oharakterirtik der bekannten technischen Losung 

Peim Fligen mit Ultraachall wird Qber ein S^hwingwerkzeug 
(Sonotrode) die ffir den FttgeprozeB notwendige Energie auf 
dae '/erkatdck ttbertra^en. Die vom Fttgeteil aufgenommene 
Ultraschalleistunff wird von den gerStetechnischen Parame- 
tern <tndruckkraf t , Schwingungsamplitude und Frequenz der 
Sonotrode bestimmt. 

FQr eine optiiaale QualitSt des Filgeprozeeses in einer Se- 
rienfertigung, insbesondere beim SChweiBen von Flastform- 
teilen, ist ee notwendig, ein definiertea Volumen des Form- 
teiles (SchweiBfeder, "Snergierichtungsgeb'er ) aufzuschmelzen 
und anschlieSend die weitere Snergiezufuhr fiber daa Schwing- 
werkzeug zu unterbrechen* Kann diese Forderung nicht er - 
fiillt werden, so erreicht die verbindung nicht die geforder- 
te Festigkeit, oder iiberschtiseig aufgescftmolzenes Plastma- 
terial tritt aus der Verbindungszone aue und fUhrt zu feh- 
lerhaften Formteilen. 

f'oderne Ultraschallfugeanlagen sind daher mit einer Pro - 
gremmsteuerung ausgertiatet f mit der die Einwirkungszeit des 
Ultraschalls auf das rf'erkstiick tiber eine einstellbare SchweiB- 
zeit begrenzt werden kann. 
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Diese Progtfammsteuerung mit vorgegebener Schweiflzeit si- 
chert nur dann fur jeden Arbeit stakt die gleiche Ftlge - 
energie, wenn sowohl die leistungsbeetimmenden Parameter 
der Anlage (Andruckkraf t , Schwingungsamplitude und Fre - 
5 quenz der Sonotrode), als auch die elastischen ^isenachaf- 

ten des Fttgeteilee bei jedem Takt in gleicher "^eise von 
der Zeit abh&ngen. 

Schwankungen der angefiihrten GerSte temp ere tur und Toleran- 
zen der FQgeteile bewirken daher urterschiedliche Fiige - 
10 energien pro SchweiBtakt und damit Abweichungen vom opti- 

mal en Wert* 

d) Ziel der Erfindung 

7iel der Frf indung ist ein Verf ahren zur Taktsteuerung ei- 
ner Ultraschallfllgeanlege, bei dem die SchweiBzeit v a - 
15 r i a b e 1 ale Funktion der in das Filgeteil eingekoppel- 

ten Ener^ie bestimrat wird. 

e) Darlegung des Wesens der Erfindung 
Ultraschallfugeanlagen aind mit elektromechaniechen -Vand- 
lern ausgeriistet, die von einem elektrischen Generator ge- 

20 speist werden. Die in daa FQgeteil eingekoppelte mechanic 

ache Leistung ist naherungsweise linear abhSnflig von der 
elektriachen Leistungaaufnahme des Wandlers. Diese elek- 
trische Leistung kann aus dem Verlauf von Strom und Span- 
nung am handler leicht ermittelt werden. 

25 Eine spezielle elektronische schaltun* bildet aue diesen 

elektriechen Parametern eine der vom Wandler abgegebenen 
mechanischen Energie prooortionale GrBfle. 
Erreicht diese GroBe einen vorgegebenen Grenzwert, so wird 
die Energiezufuhr zum V/andler unterbrochen. 

JO f) AusfUhrunssbeispiel 

Bei einem piezoelektrischen Ultraschallwandler, der mittels 
AFC in Reihenresonenz gehalten wird, kann die energiepropor- 
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tionale GroBe allein eus do:;. Spannungsverlauf Trimrsnd dcs 
3chv:oiai;aktes eevzonnen rordoii, v;enn der Strom durch den 
Yfandlor durch. eine apesielle Scheltunestechnik 60s Gene- 
rators zwecks Amplitudenkonstanz der nochanisclien 3chv;in- 
f-;ujQS uaafchuneig von der Be lac tang "bleibt. Die Leerlaux- 
loistuag des V/andlers \7ird durch eine Eompensationsschaltunc 
jgI dor Eildung der ene^ieproportionalen Gr68e nicht er~ 
fa3t* Storsciireitot diese anert'iepsopor tionale GroBe ei- 
-rion fair daa vor^erobsne ?ur;e';oil optiraalan .Vert, so v;ird 
C±q 3ner?j iezufuhr unterfcrocriQn. 

Eei der ^uittlune dar eaerrieproportionalen GroSe vird 
•Lier Spannungsverlauf a;n handler ivaim end dsr Sin 2 c av/ingpha- 
oe der A/C-Schaltune niciit baruckaichtirt. 


